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La presente invention concerne un procede de fabrication en 
continu d'une gaine en tissu enduit, ainsi qu'une gaine en tissu enduit obtenue 
par un tel procede. 

Les gaines en tissu enduit sont utilisees dans de nombreuses 
applications, par exemple pour former des tubes gonflables de structure 
pneumatique, comme des radeaux de sauvetage ou pour former des poutres ou 
des structures gonflables ou encore pour realiser par exemple des barrages 
flpttants anti-pollution. 

Ce type de gaines comporte au moins une zone tubulaire et est 
constitue de deux nappes de tissu qui sont revetues d'un enduit sur une ou sur 
deux faces. L'enduit est constitue par au moins une couche de caoutchouc ou 
par au moins une couche de matiere plastique. La gaine est obtenue en 
superposant les deux nappes de tissu enduit et en solidarisant les deux nappes 
dans au moins deux zones longitudinales et paralleles et separees par au moins 
une zone non solidarisee pour bbtenir au moins un tube longitudinal. 

Mais, les gaines realisees de cette maniere presented un 
inconvenient qui reside principalement dans le fait que chacune des lignes de 
jonction entre les deux nappes, a I'interieur du tube constitue une zorie de 
moindre resistance surtout dans le cas ou la gaine est sollicitee en cisaillement 
si bien que les performances mecaniques ne sont pas identiques sur I'ensemble 
du tube obtenu. 

Pour fabriquer de telles gaines, on connaTt egalement un autre 
procede qui consiste a realiser une bande textile tissee composee de fils de 
chaTne et d'un fil de frame et recOuverte sur au moins une de ses faces d'un 
enduit. 

Dans au moins une zone longitudinale, on forme une nappe 
inferieure et une nappe superieure en faisant passer le fil de trame 
alternativement entre les fils de chaTne de la nappe inferieure et alternativement 
entre les fils de chaTne de la nappe superieure et en faisant passer, de part et 
d'autre de ladite zone longitudinale, le fil de trame alternativement entre 
I'ensemble des fils de chaTne pour former des zones de liaison et obtenir la 
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bande textile tissee comportant au moins une zone tubulaire bordee desdites 
zones de liaison. 

Mais, dans ce cas, les lignes de jonction a 1'interieur du ou des 
tubes constituent les zones de fuite de I'air contenu dans ce ou ces tubes de telle 
5 sorte qu'ils se degonflent progressivement. 

L'invention a pour but d'eviter ces inconvenients en proposant un 
precede de fabrication en continu d'une gaine en tissu enduit comportant au 
moins un tube etanche aux gaz ainsi qu'une gaine en tissu enduit obtenue par un 
tel procede. 

10 L'invention a done pour objet un procede de fabrication en continu 

d'une gaine en tissu enduit comportant au moins un tube etanche aux gaz et 
formee a partir de deux nappes superposees de tissu enduit, caracterise en ce 
que : 

- on decoupe dans au moins une autre nappe de tissu comportant 
15 un enduit sur une face, au moins deux bandes de largeur determinee et de 

longueur sensiblement egalement a la longueur dudit tube a obtenir, 

- on depose sur la face de chacune des bandes opposees a celles 
revetues de I'enduit, un materiau adhesif, 

- on replie en deux chacune desdites bandes en rabattant I'une 
20 sur I'autre deux demi-faces revenues du materiau adhesif pour maintenir ces 

bandes repliees, 

- on fixe longitudinalement chacune desdites bandes repliees sur 
la premiere nappe en placant la ligne de separation des demi-faces de chacune 
desdites bandes en vis a vis I'une de I'autre pour determiner au moins une zone 

25 de formation d'un tube, 

- on depose dans ladite zone et sur la face de la premiere nappe 
comprise entre deux bandes adjacentes, un agent anti-collant, 

- on applique la seconde nappe sur la premiere nappe et on 
solidarise les deux nappes entre elies par adherisation de ces nappes dans les 

30 zones de liaison non revetues de Pagent anti-collant, et 

- on gonfle ledit tube pour deployer les deux demi-faces de 
chacune des bandes qui forme a 1'interieur dudit tube au niveau de chaque 



jonction des deux nappes, une corniere garantissant les proprietes mecaniques 
et I'etancheite. 

Selon d'autres caracteristiques de I'invention : 

- le tissu de chaque nappe est revetu de I'enduit sur une face, 

- le tissu de chaque nappe est revetu de I'enduit sur les deux 

faces, 

- I'enduit est constitue par au moins une couche de caoutchouc ou 
par au moins une couche de matiere plastique, 

- la fixation de chaque bande repliee sur la premiere nappe est 
obtenue par application d'une legere pression et par chauffage de chaque bande 
repliee, 

- la fixation de chaque bande repliee sur la premiere nappe est 
obtenue par collage de chaque bande repliee sur ladite premiere nappe, 

- I'agent anti-collant est constitue par un produit incompatible avec 
I'enduit des nappes, comme par exemple un film infusible, une poudre ou; une 
dispersion ou une solution d'anti-collant, 

- I'adherisation des deux nappes dans les zones non revetues de 
I'agent anti-collant est obtenue en pressant et en chauffant simultaneities 
lesdites nappes. 

L'invention a egalement pour objet une gaine en tissu enduit, 
caracterisee en ce qu'elle est obtenue par le procede precedemment mentionne. 

Selon une autre caracteristique de l'invention, la gaine en tissu 
enduit comprend n zones tubulaires et n+1 zones de liaison. 

Les caracteristiques et avantages de I'invention apparaftront au 
cours de la description qui va suivre, donnee a titre d'exemple et faite en 
reference aux dessins annexes, sur lesquels : 

- la Fig. 1 est une vue schematique en perspective d'un exemple 
de realisation d'une gaine en tissu enduit obtenue par le procede de fabrication 
conforme a l'invention, 

- la Fig. 2 est une vue schematique en perspective des differents 
elements composant la gaine conforme a l'invention, 
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- les Figs. 3 ci 6 sont des vues schematiques en coupe 
transversale montrant les differentes etapes du precede de fabrication de la 
gaine conforme a I'invention. 

Sur la Fig. 1 , on a represents schematiquement et en perspective 

5 un exemple d'une gaine designee par la reference generate 1 . 

Seion cet exemple de realisation represents a la Fig. 1 , la gaine 1 
comporte plusieurs zones longitudinales 2 de forme tubulaire et, de part et 
d'autre de ces zones longitudinales 2, une zone longitudinale de liaison 3 
fermant de part et d'autre chaque zone centrale tubulaire 2. 

10 En se reportant maintenant aux Figs. 2 a 6, on va decrire les 

differents elements composant une gaine 1 ainsi que le procede de fabrication de 
cette gaine 1 composee d'une zone tubulaire 2 et de deux zones de liaison 3 
disposees chacune de part et d'autre de la zone tubulaire 2, les elements et le 
procede de fabrication d'une gaine 1 composee de plusieurs zones tubulaires 2 

15 paralleles et separees les unes des autres d'une zone de liaison 3, etant 
analogues. 

Sur les Figs. 2 a 6, les epaisseurs des differents elements qui 
composent la gaine 1 ont ete volontairement augmentees dans un but de faciliter 
la comprehension. 

20 La gaine 1 se compose d'une premiere nappe 10 comprenant un 

tissu 1 1 tisse ou non tisse, realise a partir de fibres de polyamide ou de polyester 
ou a partir d'autres fibres. Ce tissu 10 est revetu sur au moins une de ses faces, 
et, dans I'exemple de realisation represents sur les figures sur chacune de ses 
faces d'une couche 12 d'un enduit. 

25 Une colle est deposee entre le tissu 1 1 et I'enduit 12 pour obtenir 

une bonne adherisation entre ces deux elements. Le dep6t de cette colle est 
realise par exemple sur un metier a enduire et la colle est formulee de facon a 
obtenir une bonne adherence entre le tissu 1 1 et I'enduit 12. 

La gaine 1 se compose egalement d'une seconde nappe 20 

30 comprenant un tissu 21 tisse ou non tisse realise aussi a partir de fibres de 
polyamide ou de polyester ou a partir d'autres fibres. Ce tissu 21 est revetu sur 
au moins une de ses faces et, dans I'exemple de realisation sur chacune de ses 



faces, d'une couche 22 d'un enduit. Une colle est deposee entre le tissu 21 et 
I'enduit 22 pour obtenir une bonne adherisation entre ces elements. Le depot de 
la colle se fait sur un metier a enduire et la colle est formulee pour obtenir une 
bonne adherence entre le tissu 21 et Penduit 22. 

L'enduit 12 et 22 depose sur le tissu 1 1 et 21 est constitue par au 
moins une couche de caoutchouc ou au moins une couche de matiere plastique. 
Le dep6t des couches d'enduit 12 et 22 sur chaque tissu 11 et 21 est realise de 
maniere classique soit par enduction, soit par calandrage ou soit par extrusion. 

La game 1 comprend egalement deux bandes, respectivement 15 
et 25, qui sont decoupees dans au moins une autre nappe de tissu, non 
representee. 

La bande 15 comprend un tissu 16 dont les caracteristiques 
mecaniques sont au moins identiques aux tissus 1 1 et 21, qui est revStu sur une 
de ses faces d'un enduit 17 forme par une couche de caoutchouc ou une couche 
de matiere plastique. La face du tissu 16 opposee a celle comportant I'enduit 17 
est revetue d'un materiau adhesif 18. De maniere analogue, la bande 25 se 
compose d'un tissu 26 revetu sur I'une de ses faces d'un enduit compose d'au 
moins une couche de caoutchouc ou de matiere plastique. La face du tissu 26 
opposee a celle comportant Penduit 27 est revelue d'un materiau adhesif 28. 

Ensuite, chacune des bandes 15 et 25 est repliee afin de rabattre 
I'une sur Pautre deux demi-faces revetues du materiau adhesif, respectivement 
18 et 28, pour maintenir ces bandes, respectivement 15 et 25 repliee ainsi que 
montre a la Fig. 3. Les bandes 15 et 25 ainsi repliee sont fixees 
longitudinalement sur la premiere nappe 10 en placant la ligne de separation 15a 
et 25a des demi-faces de chacune des bandes 15 et 25 en vis a vis I'une de 
Pautre pour determiner au moins une zone A de formation d'un tube 2, comme 
montre a la Fig. 4. La distance separant les deux bandes 15 et 25 repliee est 
fonction du diametre du tube 2 a obtenir. 

Si I'adherence est suffisante entre I'enduit 12 de la nappe 10 et 
I'enduit 17 et 27 des bandes 15 et 25, ce qui est notamment le cas d'enduit 
constitue par une couche de caoutchouc, les bandes 15 et 25 repliees sont fixees 



15 



sur la premiere nappe 10 par Implication d'une legere pression et par chauffage 
de chaque bande repliee. 

Par contre, si I'adherence n'est pas suffisante, ce qui est le cas 
des enduits formes par une couche de matiere plastique, des points de colle sont 
5 deposes entre chaque bande repliee 1 5 et 25 et la premiere nappe 1 0. 

Dans la zone A situee entre les lignes de separation 15a et 25a 
des demi-faces de chacune des bandes 15 et 25, la face de la premiere nappe 
10 est revenue d'un agent anti-collant 30. Cet agent anti-collant 30 doit etre 
parfaitement incompatible avec I'enduit depose sur les nappes 10 et 20 et il ne 
10 doit pas fondre aux temperatures d'assemblage des deux nappes 10 et 20, 
comme on le verra ulterieurement. Cet agent anti-collant est constitue soit par un 
film infusible, soit par une poudre, comme par exempie du talc ou du bentone, 
soit par une dispersion ou une solution d'anti-collant. 

Les deux nappes 10 et 20 sont ensuite assembles en appliquant 
la seconde nappe 20 sur la face de la premiere nappe 10 munie des bandes 15 
et 25 repliees, ainsi que montre par la Fig. 5. Les deux nappes 10 et 20 sont 
solidarisees entre elles par adherisation dans les zones de liaison B situees de 
part et d'autre de la zone A de formation d'un tube 2, c'est a dire dans les zones 
non revetues de I'agent anti-collant 30. Cette adherisation est obtenue en 
20 pressant et en chauffant simultanement les deux nappes 1 0 et 20. 

Le chauffage permet, dans le cas d'un endult constitue par du 
caoutchouc, de le vulcaniser et, dans le cas d'un enduit constitue par une matiere 
plastique, de les fondre. La pression apporte la cohesion et I'adherence entre le 
tissu, I'enduit des nappes 10 et 20 et des bandes 15 et 25. Cette operation se fait 
en continue sur une machine comportant un ou plusieurs cylindres qui sont 
chauffes et munis de verins pour assurer la pression. 

Apres ces operations d'assemblage, un gaz est injecte dans la 
zone A situee entre ies lignes de separation 15a et 25a des bandes repliees 15 
et 25 ce qui a pour effet de gonfler cette zone afin d'obtenir un tube 2. Lors de ce 
gonflage, les bandes 15 et 25 se deploient et forment, a I'interieur du tube 2 au 
niveau de chaque jonction des deux nappes 10 et 20, une corniere garantissant 
les proprietes mecaniques et I'etancheite ainsi que montre a la Fig. 6. De ce fait 
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chaque jonction entre les deux nappes 10 et 20 est renforcee par une bande 
constituant une corniere situee a Pinterieur du tube, ce qui donne des 
assemblages resistant au cisaillement et, de ce fait, avec des performances 
mecaniques identiques sur I'ensemble du tube. 
5 Le precede selon I'invention s'applique a la fabrication par 

exempie de tubes gonflabies destines a ia realisation de structures 
pneumatiques, comme par exempie les radeaux de sauvetage, les bateaux 
pneumatiques, les reservoirs souples ou encore les barrages flottants anti- 
pollution, et plus generalement a tous les dispositifs utilisant des formes 
10 developpees cylindriques et gonflabies. 

Ce procede permet de produire une gaine en tissu enduit 
comprenant n zones tubulaires formant des tubes et n + 1 zones liaison. Une 
operation de decoupe effectuee en continu dans les zones de liaison permet de 
separer si necessaire les tubes. 
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REVINDICATIONS 
1. Procede de fabrication en continu d'une galne (1) en tissu 
enduit comportant au molns un tube (2) etanche aux gaz et obtenu a partir de 
deux nappes (10 ; 20) superposees de tlssu enduit, caracterise en ce que : 

- on decoupe dans au molns une autre nappe de tlssu comportant 
un enduit sur une face, au molns deux bandes (15 ; 25) de largeur determinee et 
de longueur sensiblement egale a la longueur dudit tube (2) a obtenir, 

- on depose sur la face de chacune des bandes (15 ; 25) opposee 
a celle revetue de I'enduit (17 ; 27), un materiau adheslf (18 ; 28), 

- on pile en deux chacune des bandes (15 ; 25) en rabattant rune 
sur I autre deux demi-faces revetues du materiau adheslf (18 ; 28) pour maintenir 
ces bandes (15, -25) repliees, 

■ on fixe longitudinalement chacune des bandes (15 ; 25) repliees 
sur la premiere nappe (10) en placant la ligne de separation (15a ; 25a) des 
dem.-faces de chacune des bandes (15 ; 25) en vis a vis Tune de .'autre pour 
determmer au molns une zone de formation d'un tube (2), 

- on depose dans ladite zone et sur la face de la premiere nappe 
pu) comprise entre les deux bandp* • 

(30) Dandes (15 • 25 > acljacente, un agent anti-collant 

- on applique la seconde nappe (20) sur la premiere nappe (1 0) et 
on sol.darise les deux nappes (10 ; 25) entres elles par adhedsation de es 
nappes (10 ; 20) dans les zones de liaison non revetues de regent anti-coHant 

- on gonfle ledit tube (2) pour deployer les deux demi-faces de 
c acune des bandes (15 ; 25) qui fo rme a Hntedeur dudit tube (2) au nivea de 
c ionc«on des deux nappes (10 ; 20), une corni.re arantissa^ , 
prapnetes mecaniques et I'etanoheite. 

01 • 21> de ,h 2 ' Pro °' d6 Sel ° n ' a reVendiCa,ion 1 • rara ^^ en ce que le tissu 
(1 1 , 21) de cheque neppe (10 ; 20) est revere de ,'enduit (12 ; 22) sur une face 

(11 • 211 *. ,h 3 ' ProC ' d " S8 ' 0n 13 reVendi ° ation 1 ' caraot ^^ en ce que ,e tissu 
(11^. 21, de cheque neppe (10 ; 20) est revetue de rendu* (12 ; 22, sur les deux 
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4. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que I'enduit (12 ; 22, 16 ; 26) est constitue par au moins une 
couche de caoutchouc. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
5 caracterise en ce que I'enduit (12 ; 22, 16 ; 26) est constitue par au moins une 

couche de matiere plastique. 

6. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que la fixation de chaque bande (15 ; 25) repliee sur la 
premiere nappe (10) est obtenue par application d'une legere pression et par 

10 chauffage de chaque bande repliee. 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 3 ou 5, 
caracterise en ce que la fixation de chaque bande (15 ; 25) repliee sur la 
premiere nappe (10) est obtenue par collage de chaque bande repliee sur ladite 
premiere nappe. 

15 8. Procede selon Tune quelconque des revendications 

precedentes, caracterise en ce que I'agent anti-collant (30) est constitue par un 
produit incompatible avec I'enduit (12 ; 22) des nappes (10 ; 20), comme par 
exemple un film infusible, une poudre ou une dispersion ou une solutionid'anti- 
collant. 

20 9. Procede selon I'une quelconque des revendications 

precedentes, caracterise en ce que Padherisation des deux nappes (10 ; 20) dans 
les zones non revetues de I'agent anti-collant (30) est obtenue en pressant et en 
chauffant simultanement lesdites bandes. 

10. Gaine en tissu enduit, caracterisee en ce qu'elle est obtenue 
25 par le procede selon I'une quelconque des revendications precedentes. 

11 . Gaine en tissu enduit selon la revendication 10, caracterisee 
en ce qu'elle comprend n zones tubulaires et n + 1 zones de liaison. 
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Vos references pour ce dossier (facultatif) 




N° D'ENREGISTREMENT NATIONAL 


* 3 6 



TITRE DE UINVENTION (200 caracteres ou espaces maximum) 

Precede de fabrication en continu d'une gaine en tissu enduit et gaine 
en tissu enduit obtenue par un tel procede. 



LE(S) DEWIANDEUR(S) : 

PENNEL INDUSTRIES S.A. 



DESIGNE(NT) EN TANT QU'1NVENTEUR<S) : 



Q Nom 


— LIMPENS — — 


Prenoms 


— Marc — — 


Adresse 


Rue 


40 rue de Mouscron 


Code postal et ville 


1 1 1 1 f 1 59150 WATTRELQS FPMTCE 


Societe d'appartenance (facultatif) 








Prenoms 




Adre5.se 


Rue 




Code postal et ville 


1,1,11 " J 


Societe d'appartenance (facultatif) 




3 Nom 




Prenoms 




Adresse 


Rue 




Code postal et ville 


1 . , i < 1 


Societe d'appartenance (facultatif) 





Sli y a plus de trois inventeurs, utilisez plusieurs formulaires. Indiquez en haut a droite le N° de la page suivi du nombre de pages. 



DATE ET SIGNATURE(S) 

DU (DES) DESWANDEUR(S) Paris, le 13 juin 2003 

OU DU MAN DATA I RE 
(Nom et qualite du signataire) 

B. DOMENEGO 
n° 00-0500 



La ioi n°78~17 du 6 janvier 1978 relative a Hnformatique, aux fichiers et aux liberies s'applique aux reponses faites a ce formulaire. 
Elle garantit un droit d'acces et de rectification pour les donnees vous concernant aupres de I'INPI. 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

LACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 




